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Abstrak  
 
PT. Starcam Aparel Indonesia adalah salah satu perusahaan garmen yang berlokasi di Desa Mindahan 
Kecamatan Batealit Kabupaten Jepara Jawa Tengah. Perusahaan ini merupakan pabrik garmen yang 
memproduksi berbagai jenis pakaiaan. Salah satu permasalahan yang terjadi di perusahaan ini terletak 
pada lini produksi sewing line 16 yang tidak dapat memenuhi target produksi ,hal ini dikarenakan 
efisiensi stasiun kerja yang kurang maksimal. Lini produksi sewing line 16 mempunyai 30 elemen 
pekerjaan. Tingkat efisiensi stasiun saat ini  menunjukkan line efficiency sebesar 48,8%, Smoothes 
index sebesar 264 dan balance delay sebesar 20,99%. Tujuan dari penelitian ini adalah mencari 
keseimbangan lintasan yang paling optimal menggunakan metode RPW dan Moodie Young. Hasil 
maksimal yang diperoleh dengan metode Ranked Positional Weight dengan waktu siklus 250 detik dan 
jumlah stasiun kerja sebanyak 5 yaitu sebesar 87% terjadi peningkatan 38,6% dari nilai awal 48,4%. 
Nilai Smoothnes index juga semakin baik dari 264 menjadi 94,9. Balance Delay juga mengalami 
perbaikan yang semula 20,99% menjadi 13%.  
 
Kata kunci: Keseimbangan Lintasan; PW; MoodieYoung 
 
Pendahuluan 
Ketepatan waktu dalam penyelesaian produk merupakan hal yang sangat dijaga oleh perusahaan. Cara yang 
dilakukan oleh perusahaan dalam menjaga ketepatan waktu adalah selalu berusaha membuat proses produksi menjadi 
efektif dan efisisen. Kegiatan produksi yang efektif dan efisien akan membuat ketepatan dalam memenuhi jadwal 
produksi. Selain ketepatan waktu, proses produksi yang efekfif dan efisien dapat menghindarkan perusahaan dari 
masalah dikemudian hari. Banyak faktor yang dapat mempengaruhi besarnya jumlah produktifitas perusahaan, salah 
satunya adalah efisiensi lini produksi. Lini produksi adalah penempatan area-area kerja yang di mana area tersebut 
memiliki berbagai operasi yang saling berurutan sesuai aturan dan pergerakan material secara kontinu melewati 
operasi yang terangkai secara seimbang (Baroto, 2002). 
Lini produksi yang efisisen dimasing-masing stasiun kerja sangat mempengaruhi produktivitas bagi 
perusahaan. Salah satu pertanda lini produksi yang efisisen dapat dilihat dari perpindahan material dimasing-masing 
stasiun yang berjalan lancar.  Semakin lancar aliran material maka produktivitas semakin baik karena waktu 
keterlambatan kedatangan material menjadi sedikit atau bahkan dapat dihilangkan. 
PT.Starcam Aparel Indonesia adalah salah satu perusahaan garmen yang ada di Jepara. Perusahaan ini 
mengalami masalah pada lini produksi sewing line 16 style-ta 549530 terjadi bottleneck. Bottleneck ini terjadi karena 
tidak lancarnya aliran produksi dari stasiun satu dengan stasiun selanjutnya, sehingga mengakibatkan waktu 
menunggu dan penumpukan material. Jika masalah bottleneck tidak segera diatasi maka dapat mengakibatkan tidak 
terpenuhinnya jadwal produksi. Ketika penyelesaian tidak sesuai dengan jadwal maka akan berkibat penurunan tingkat 
kepuasan buyer dan pembengkakan biaya produksi. Perbaikan yang harus dilakukan adalah mencari keseimbangan 
lini yang paling efektif dan efisien agar tidak terjadi penumpukan material yang dapat menghambat kelancaran proses 
produksi.  
Tujuan dari penelitian ini adalah mencari jumlah stasiun kerja yang menghasilkan efisiensi paling optimal. 
Untuk mendapatkan efisiensi yang optimal maka perlu dilakukan pembagian beban kerja yang merata atau kurang 
lebih sama pada setiap stasiun kerja sehingga waktu menganggur dapat dikurangi. Metode line balancing  akan 
digunakan untuk menganalisa bagaimana penempatan tugas pada masing-masing stasiun kerja agar memiliki jumlah 
waktu proses yang sama atau paling tidak kira-kira sama. Metode line balancing yang digunakan adalah metode RPW 
(Ranked Positional Weight) dan metode Moodie Young , dengan metode ini akan dicari keseimbangan lini yang paling 
maksimal. 
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Literature dan Metode Penelitian 
1. Keseimbangan lintasan 
Menurut Karo-karo dan Hendra (2015) keseimbangan lintasan adalah sebuah metode yang digunakan untuk 
penugasan beberapa pekerjaan dalam sebuah stasiun kerja yang saling berkaitan dalam satu lini produksi dimana 
jumlah stasiun kerja memiliki jumlah waktu yang tidak melebihi dari waktu siklus dari stasiun kerja tersebut dan 
menurut Puteri dan Sudarwati (2016) keseimbangan lintasan menjadi persoalan yang pokok dimana perencanaan 
hasil produksi yang bersifat continous maupun yang bersifat assembly. Tujuan dari menyeimbangkan lintasan  
adalah meningkatkan efisiensi di masing-masing stasiun kerja dan menyeimbangkan lintasan sehingga seluruh 
stasiun kerja yang berada di lintasan berkerja dengan kecepatan yang sebisa mungkin sama (Kusuma, 2009). 
Metode keseimbangan lintasan memiliki tahapan-tahapan dalam mencari lintasan produksi yang efisien, 
berikut adalah tahapan-tahapan tersebut : 
a. Precedence diagram 
Precedence diagram adalah diagram yang menunjukan sebuah urutan proses produksi mulai dari awal sampai 
akhir (Salim dkk, 2016) atau dapat diartikan sebagai gambaran secara grafis dari tahapan-tahapan proses 
kerja secara berurutan dan saling bergantung pada proses kerja lainnya. Tujuan dari  Precedence diagram 
adalah untuk mempermudah dalam mengontrol dan merencanakan kegiatan yang terkait. Menurut Baroto 
(2002) simbol-simbol yang digunakan dalam Precedence diagram adalah sebagai berikut : 
1) Simbol lingkaran 
Simbol lingkaran didalamnya terdapat huruf atau nomor yang digunakan untuk mempermudah 
identifikasi dari sebuah proses kerja. 
2) Tanda panah 
Tanda panah digunakan untuk menggambarkan ketergantungan dan urutan proses kerja. Tanda panah 
dapat menunjukkan bahwa proses kerja yang posisinya berada dipangkal panah mendahului proses keja 
yang berada di ujung panah. 
3) Angka 
Simbol angka berfugsi untuk menunjukan waktu standar dari masing-masing proses operasi dan posisi  
simbol angka berada diatas simbol lingkaraan 
b. Perhitugan cycle time (waktu siklus) 
Perhitungan cycle time bertujuan untuk mengetahui berapakah waktu yang dibutuhkan dalam membuat 
sebuah produk  disebuah stasiun (Baroto, 2002) atau berapa waktu yang dibutuhkan mulai material masuk 
kefasilitas produksi hingga sampai keluar (Fahmi, 2012) , untuk mengetahui jumlah cycle time dapat 
mengunakan rumus berikut:  
 
𝑡𝑖𝑚𝑎𝑘𝑠 ≤ 𝐶𝑇 ≤  
𝑃
𝑄
 
 
Keterangan: 
𝑡𝑖𝑚𝑎𝑘𝑠  = waktu terbesar dalam lintasan 
CT  = Waktu siklus 
P  = Jam kerja efektif 
Q  = jumlah produksi perhari 
c. Stasiun kerja 
Menurut Azwir dan pratomo (2017) stasiun kerja adalah tempat yang digunakan untuk proses perakitan, 
ditempat ini memproses satu buah perakitan atau lebih. Perhitungan dalam mencari stasiun kerja 
menghasilkan berapakah jumlah minimal stasiun kerja yang yang dibutuhkan dalam manghasilkan sebuah 
produk. Berikut adalah rumus menentukan jumlah stasiun kerja: 
 
 𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑠𝑡𝑎𝑠𝑖𝑢𝑛 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 =
∑ 𝑡𝑖𝑁𝑖=1
𝑊𝑆𝑖
 
 
Keterangan: 
N   = jumlah elemen kerja 
ti   = waktu elemen kerja ke-i 
Wsi  = waktu siklus 
2. Metode RPW (Rangked Positional Weight) 
Menurut Baroto (2002) metode RPW (Rangked Positional Weight) adalah sebuah metode yang 
diperkenalakan oleh W.B Helgeson dan D.P Birnie. Metode RPW merupakan gabungan dua buah metode yaitu 
large candidat rules dan metode region approach. Berikut adalah langkah-langkah metode RPW : 
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a. Membuat diagram jaringan kerja atau precedence diagram untuk masing-masing proses 
b. Menentukan bobot posisi setiap elemen kerja yang berkaitan dengan waktu operasi untuk waktu pengerjaan 
yang paling panjang mulai dari permulaan dan sisa operasi sesudahnya. 
c. Menentukan rangking masing-masing elemen pekerjaan menurut bobot posisi pada langkah ke 2. Rangking 
pertama adalah pengerjaan yang memiliki bobot paling besar.  
d. Mencari waktu siklus  
e. Memilih elemen operasi dengan bobot paling tinggi dan dialokasikan ke suatu stasiun kerja. Jika masih layak 
(waktu stasiun < waktu siklus). Alokasikan operasi dengan bobot paling tinggi berikutnya, namun alokasi 
tersebut tidak boleh menjadikan waktu stasiun lebih besar dari waktu siklus. 
f. Seandainya alokasi suatu elemen operasi menjadikan waktu stasiun lebih besar dari waktu sikilus maka, sisa 
waktu tersebut ( waktu siklus – waktu stasiun) dipenuhi dengan alokasi elemen operasi dengan bobot terbesar 
dan penambahannya tidak menjadikan waktu stasiun lebih besar dari waktu siklus. 
g. Seandainya elemen operasi yang jika dialokasikan untuk membuat waktu stasiun lebih kecil dari waktu siklus 
sudah tidak ada maka kembali pada langkah 5. 
3. Metode Moodie Young  
Menurut Gozali dkk (2015) metode Moodie Young terdiri dari tahap satu dan tahap dua. Tahap satu adalah 
melakukan pengelompokan  stasiun kerja berdasarkan  matriks hubungan antar elemen kerja. Tahap  kedua adalah 
revisi dari hasil yang diperoleh oleh tahap satu. Berikut adalah langkah-langkah metode Moodie Young :  
a. Tahap  pertama yaitu elemen kerja ditaruh pada stasiun kerja secara berurutan dalam lini perakitan 
menggunakan aturan largest candidate rules (LCR). Selanjutnya, apabila ada dua elemen pengerjaan cukup 
untuk ditaruh di satu stasiun, maka elemen yang dipilih adalah elemen kerja yang mempunyai waktu lebih 
besar untuk ditempatkan pertama, langkah terakhir yaitu membuat tabel dengan matriks P dan matriks F. 
Matriks P menjelaskan untuk pengerjaan terdahulu setiap elemen sedangakan untuk matrik F menjelaskan 
pengerjaan pengikut untuk masing-masing elemen untuk setiap prosedur penugasan. 
b. Tahap  kedua, pada fase ini memiliki tujuan untuk membagi waktu menganggur dengan merata kepada seluruh 
stasiun kerja. Berikut adalah langkah-langkah tersebut : 
1) Menghitung waktu total operasi dari setiap stasiun kerja 
2) Mengidentifikasi waktu stasiun kerja dari yang memiliki waktu terbesar hingga stasiun kerja yang miliki 
waktu terkecil. 
3) Menentukan setengah dari perbedaan kedua nilai tujuan (Goal). Menentukan Goal, dengan mengunakan 
rumus sebagai berikut : 
 
𝐺𝑜𝑎𝑙 =  
𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑠𝑖𝑘𝑙𝑢𝑠 max − 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑠𝑖𝑘𝑙𝑢𝑠 𝑚𝑖𝑛
2
 
 
4) Menentukan elemen tunggal dalam waktu stasiun maksimal yang lebih kecil dari nilai kedua nilai Goal 
dan tidak boleh melanggar presedence seandainya dimasukkan ke setasiun yang memiliki waktu terkecil.. 
5)  Menentukan semua penukaran yang memungkinkan dari waktu stasiun maksimal ke waktu stasiun 
minimal. 
6)  Lakukan penukaran diatas hingga tidak ditemukan lagi yang bisa dipindahkan. 
4. Perbandingan Efisiensi 
Efisiensi keseimbangan lintasan dapat diketahui dengan membandingan nilai balance delay, line efficiency, dan 
smoothnes index. Adapun rumus perhitunganya adalah sbb: 
a. Balance delay 
Menurut Baroto (2002) balance delay adalah ukuran ketidakefisiensian lintasan yang diperoleh dari 
waktu menganggur yang disebabkan pengalokasian proses kerja yang kurang sempurna diantara stasiun-
stasiun kerja. Berikut adalah rumus mencari balance delay : 
 
𝐵𝑎𝑙𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑑𝑒𝑙𝑎𝑦 =  
(𝑛 × 𝐶) − ∑ 𝑡𝑖𝑛𝑖=1
(𝑛 × 𝐶)
× 100% 
 
Keterangan : 
n = Jumlah stasiun kerja 
C = Waktu siklus terbesar dalam stasiun kerja 
∑ti = Jumlah waktu operasi dari semua operasi 
ti  = Waktu operasi 
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b. Line Efficiency 
Menurut Baroto (2002) line efficiency adalah rasio total waktu distasiun kerja dibagi dengan waktu 
siklus dikalikan jumlah stasiun. Berikut adalah rumus dari efisiensi lintasan : 
 
𝐿𝑖𝑛𝑒 𝐸𝑓𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑦 =  
∑ 𝑆𝑇𝑖𝐾𝑖=1
(𝐾)(𝐶𝑇) 
𝑥 100% 
 
Keterangan : 
STi = Waktu stasiun dari stasiun ke-1 
K = Jumlah stasiun kerja 
CT = Waktu siklus   
 
c. Smoothnes Index 
Menurut Baroto (2002) smoothes Index adalah sebuah  indeks yang menjelaskan kelancaran relatif dari 
penyeimbangan lini perakitan tertentu. Berikut adalah rumus mencari smoothnes index : 
 
𝑆𝑚𝑜𝑜𝑡ℎ𝑒𝑠 𝑖𝑛𝑑𝑒𝑥 =  √∑(𝑆𝑇𝑖 𝑚𝑎𝑥 − STi)2
𝐾
𝑖=1
 
 
Keterangan : 
STmax = Waktu stasiun maksimal 
STi   = Waktu stasiun distasiun ke-i 
K  = jumlah stasiun kerja 
 
Hasil dan Pembahasan 
1. Elemen - Elemen Kerja 
 Elemen-elemen kerja pada lini produksi sewing line 16 meliputi 30 elemen kerja. Data elemen-elemen kerja 
dan  waktu setiap elemen dapat dilihat pada Tabel 1. 
 
Tabel 1 Elemen-Elemen Kerja 
No Elemen kerja Waktu No Elemen kerja Waktu No Elemen kerja Waktu 
1 Press HTL 18 11 Obras hood 23 21 Obras sideseam 74 
2 Iron HTL + 
Patrun Front 
29 12 Hemming hood 23 22 Dasar slide 19 
3 Hemming pocket 17 13 Stik hood 20 23 Taking slide 27 
4 Iron pocket 28 14 Taking hood 55 24 Pasang slide 65 
5 Pasang pocket 61 15 Obras neck 34 25 Hemming slevee 60 
6 Obras sholder 28 16 Corong neck 23 26 Tutup slide 81 
7 Stik plaket 38 17 Pasang tali 24 27 Hemming bawah 26 
8 Pasang plaket 40 18 Stik neck 37 28 Bartex 28 
9 Box dalam 28 19 Obras armhole 64 29 Lubang kancing 42 
10 Box plaket 27 20 Pasang care label 17 30 Pasang kancing 32 
 
2. Precedence Diagram 
Kondisi awal dari perusahaan belum menerapkan keseimbangan lintasan pada lini produksi sewing line 16. 
Percedence diagram terlihat pada Gambar 1. 
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Gambar 1. Precedence diagram stasiun kerja kondisi awal 
 
3. Perhitungan waktu siklus 
Perhitungan waktu siklus atau cycle time bertujuan untuk mengetahui berapakah waktu yang dibutuhkan 
dalam membuat sebuah produk disebuah stasiun atau berapa waktu yang dibutuhkan mulai material masuk 
kefasilitas produksi hingga sampai keluar, berikut adalah perhitungan dalam mencari waktu siklus :  
𝑡𝑖𝑚𝑎𝑘𝑠  = Waktu operasi terbesar dalam lintasan 
 = 81 detik 
P  = Jam kerja efektif perhari 
 = Jam kerja x jumlah pekerja 
 = 8 jam x 39 orang 
 = 28800 detik x 39 orang 
 =  1123200 detik 
 
Q  = Jumlah produksi perhari 
  = 1700 produk 
CT  = waktu siklus   
 =  𝑡𝑖𝑚𝑎𝑘𝑠 ≤ 𝐶𝑇 ≤  
𝑃
𝑄
 
 = 81 ≤ CT ≤  
1123200
1700
  
 = 81 ≤ CT ≤  661 
Dari perhitungan diatas diketahui bahwa waktu siklus berada pada 81 detik hingga 661 detik  
4. Pengelompokan kerja awal 
Dari pengelompokan elelmen-elemen kerja awal diperoleh waktu operasi terbesar adalah 81 detik. Sehingga 
diperoleh kondisi stasiun kerja awal pada Tabel 2.  
  
Tabel 2. Pengelompokan elemen kerja pada stasiun kerja kondisi awal 
Stasiun Kerja Elemen Kerja Ti Waktu Stasiun Idle 
1 1 18 18 63 
2 3 17 17 64 
3 2 29 29 52 
4 4 28 28 53 
5 5 61 61 20 
6 7 38 38 43 
7 6 28 28 53 
8 8 40 40 41 
 
 
      
1 
3 
2 
4 
5 6 
7 
8 9  
  
 
 
      
 
 30 
11 12 13 
14 
20 19 18 17 16 15 21 22 
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Stasiun Kerja Elemen Kerja Ti Waktu Stasiun Idle 
9 11 23 23 58 
10 9 28 28 53 
11 12 23 23 58 
12 10 27 27 54 
13 13 20 20 61 
14 14 55 55 26 
15 15 34 34 47 
16 16 23 23 58 
17 17 24 24 57 
18 18 37 37 44 
19 19 64 64 17 
20 20 17 17 64 
21 21 74 74 7 
22 22 19 19 62 
23 23 27 27 54 
24 24 65 65 16 
25 25 60 60 21 
26 26 81 81 0 
27 27 26 26 55 
28 28 28 28 53 
29 29 42 42 39 
30 30 32 32 49 
 
5. Pengelompokan Stasiun Kerja Menggunakan Metode RPW 
Berdasarkan percobaan waktu siklus antara 81 sampai dengan 661 detik diperoleh jumlah stasiun kerja 
optimal menggunakan metode RPW pada Tabel 3. 
 
Tabel 3. Jumlah stasiun kerja optimal menggunakan metode RPW 
No Waktu 
Siklus 
Jumlah 
Stasiun 
Line 
Efficiency 
Smoothes 
Index 
Balance 
Delay 
1 81 detik 17 79,1% 93,69 20,99% 
2 92 detik 15 78,84% 91,64 21,16% 
3 99 detik 13 84,5% 84,8 15,5% 
4 120 detik 12 75,6% 126 24,4% 
5 125 detik 11 79,1% 123 20,9% 
6 130 detik 10 83,7% 80,5 14,3% 
7 150 detik 9 80,6% 109 14,9% 
8 160 detik 8 85% 99,9 14,5% 
9 191 detik 7 81,4% 166 18,6% 
10 210 detik 6 86,3% 94,8 12% 
11 250 detik 5 87% 94,9 13% 
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6. Pengelompokan Stasiun Kerja Menggunakan Metode Moodie Young 
Berdasarkan percobaan waktu siklus antara 81 sampai dengan 661 detik diperoleh jumlah stasiun kerja  
menggunakan metode Moodie Young  pada Tabel 4. 
 
Tabel 4. Jumlah stasiun kerja menggunakan metode Moodie Young 
No Waktu 
Siklus 
Jumlah 
Stasiun 
Line 
Efficiency 
Smoothes 
Index 
Balance 
Delay 
1 81 detik 18 74,62% 109,23 25,37% 
2 90 detik 17 71,11% 126,38 25,37% 
3 100 detik 16 68% 147,57 29,167% 
4 106 detik 15 68,43% 161,9 31,57% 
5 111 detik 13 75,4% 135,1 24,6% 
6 136 detik 10 80% 119 20% 
7 156 detik 9 78% 146 22% 
8 199 detik 8 68,3% 248 31,7% 
9 239 detik 7 65% 290 43,1% 
10 306 detik 6 59,3% 397 40,7% 
11 454 detik 5 47,9% 651 60,1% 
 
7. Perbandingan Efisiensi  
 Perhitungan yang telah dilakukan antara Ranked Positional Weight  (RPW) dan Moodie Young menghasilkan 
efisiensi yang berbeda. Meskipun menggunakan jumlah stasiun yang sama, hasil efisiensi antara kedua metode 
tersebut terdapat perbedaan, perbandingan efisiensi dengan jumlah stasiun yang sama dapat dilihat pada Tabel 5. 
Hasil akhir perbandingan antara stasiun kerja terdahulu dengan hasil dari  RPW dan Moodie Young dapat dilihat 
pada Tabel 6. 
 
Tabel 5. Perbandingan Efisiensi dengan Jumlah Stasiun Yang Sama 
Jumlah 
Stasiun  
RPW Moodie Young 
Line 
Efficiency 
Smoothes 
Index 
Balance 
Delay 
Line 
Efficiency 
Smoothes 
Index 
Balance 
Delay 
17 79,1% 93,69 20,99% 71,11% 126,38 25,37% 
15 78,84% 91,64 21,16% 68,43% 161,9 31,57% 
13 84,5% 84,8 15,5% 75,4% 135,1 24,6% 
10 83,7% 80,5 14,3% 80% 119 20% 
9 80,6% 109 14,9% 78% 146 22% 
8 85% 99,9 14,5% 68,3% 248 31,7% 
7 81,4% 166 18,6% 65% 290 43,1% 
6 86,3% 94,8 12% 59,3% 397 40,7% 
5 87% 94,9 13% 47,9% 651 60,1% 
  
Tabel 6. Perbandingan Efisiensi Stasiun Kerja Awal, RPW dan Moodie Young 
Perbandingan Waktu 
Siklus 
Jumlah 
Stasiun 
Line 
Efficiency 
Smoothnes 
Index 
Balance 
Delay 
Stasiun Kerja Awal 81detik 30 44,8% 264 20,99% 
RPW 250 detik  5 87% 94,9 13% 
Moodie Young 136 detik 10 80% 119,32 20% 
 
 
  Berdasarkan Tabel 5 diperoleh perbedaan efisiensi lintasan menggunakan metode RPW dan metode moodie 
young. Metode RPW mempunyai tingkat efisiensi lintasan yang lebih baik dari metode moodie young. Jumlah stasiun 
kerja yang sama efisiensi lintasan yang diperoleh dengan menggunakan metode RPW lebih besar daripada metode 
moodie young.  Tabel 6 menunjukkan dengan menggunakan metode RPW dan moodie young dapat meningkatkan 
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nilai efisensi lintasan. Efisiensi optimal dengan menggunakan metode RPW diperoleh pada jumlah stasiun kerja 
sebanyak 5 dengan waktu siklus 250 detik yang ditunjukkan dengan nilai line efficiency 87%, smoothnes index 94,9, 
dan balance delay 13%. Efisiensi lintasan optimal menggunakan metode moodie young dengan jumlah stasiun kerja 
10 dengan waktu siklus 136 detik yang ditunjukkan dengan nilai line efficiency 80%, smoothnes index 119,32, dan 
balance delay 20%. 
 
Kesimpulan  
Dari hasil pembahasan dapat diambil kesimpulan sebagai berikut : 
1. Metode RPW dan moodie young dapat memberikan solusi penentuan jumlah stasiun kerja optimal untuk 
meningkatkan efisiensi lintasan  pada lini produksi sewing line 16 PT. Starcam Apparel. 
2. Metode RPW mempunyai nilai efisiensi yang lebih optimal dibandingkan dengan metode moodie young. 
3. Efisiensi lintasan maksimal diperoleh dengan menggunakan metode RPW dengan jumlah stasiun kerja sebanyak 
5 dengan waktu siklus 250 detik yang ditunjukkan dengan nilai line efficiency 87%, smoothnes index 94,9, dan 
balance delay 13%.  
 
Daftar Pustaka 
Azwir, Hery Hamdi dan Harry Wahyu Pratomo, 2017. Implementasi Keseimbangan lintasan untuk Peningkatan 
Efisiensi di Line Welding studi kasus: PT.X , Jurnal Rekayasa Sistem Industri,  Volume 6 Nomor1, 1 April  
2017, halaman 57-63 
Baroto, Teguh, 2002. Perencanaan dan Pengendalian Produksi. Jakarta: Ghalia Indonesia. 
Fahmi, Irham, 2012. Manajemen Produksi Dan Operasi. Bandung : Alfabeta 
Gozali, lina, Andres dan Feriatis, 2015. Penentuan jumlah tenaga kerja dengan metode keseimbangan lini pada devisi 
plastic painting PT. XYZ, Jurnal Ilmiah Teknk Industri  , Vol.3 No.1,  2015, halaman 10-17. 
Karo-karo, Gidion dan Seri Hendra, 2015. Usulan Peningkatan Efisiensi Kerja Pada Lini Perakitan Current Coil Studi 
Kasus di PT. Padma Soode Indonesia. Journal of Industrial Engineering & Management System , Vol. 8 
No.2, 2 August  2015, halaman 16-31 
Kusuma, Hendra, 2009. Manajemen Produksi Perencanaan & Pengendalian Produksi. Yogyakarta : C.V Andi Offset 
Puteri, Renty Anugerah Mahaji dan Wiwik Sudarwati, 2016. Pengukuran Keseimbangan lintasan dan Simulasi 
Promodel Di PT.Caterpillar Indonesia. Jurnal Integrasi Sistem Industri, Volume 3 Nomor 2, 2 Agustus  2016, 
halaman 15-22. 
Salim, Hengky K, Kuswara Stiawan dan Lusia P. S. Hartanti, 2016. Perancangan Keseimbangan Lintasan Produksi 
Menggunakan Pendekatan Simulasi Dan Metode Rangked Positional Weights , Jurnal Teknik Industri,  Vol. 
XI,  No1,  Januari  2016, halaman 55 
 
 
 
 
 
 
 
 
